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Forming high pressure hydrauiic pipe coupling - expands pipe 
material into reoess in enclosing annular flfmge, with subsequent 
recess restriction 
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A hydraulic pipe coupling Is formed by using an annular flange (2) 
on the pipe (1 ). The flange has an external shoulder (3) engaged by a 
coupling flange of full or semicircular configuration. 
^ A recess (4) is formed in the inside of the annular flange, which is 
fitted over the outside of the pipe. The latter is then expanded inside 
the flange from an elastic to the plastic state, so as to fit Inside the 
recess. The inside of the flange is pref. profiled to suit the dia. and 
material of the pipe. 

ADVANTAGE - Low-cost mfr., and resistance to vibrations and 
pressure shock waves. (5pp Dwg.No.1/3) 
N88-135036 
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© Verfahren zur Herstellung von Rohrverblndungen fur Hochdruckhydraullkleitungen. 

»>E) Die bisher bekannten Rohrverbmdungen fur 
Hochdrucknydrauiikieitungen sind kostenaufwendig. 
benotigen erne groQe Baulange und fuhren zu Mate- 
nalanaerungen im Verbmdungsoereicn cer Kehl-oder 
V-Schwoiflnahte 

Gema/3 der Erfinoung wird vorgschlagen. auf das 
Rohf emen Fianschnng aufzusetzen. cer aul semer 
innenseite mit emer <onkaven Profiiierung verseheri 
»st und anscniieflend das Hohf aurcfi em Aufweiwer- 
lahren vom elastischsn in den plastiscnen Zustand 
iiberzufuhren, urn dadurch das Rohr in die konkave 
Ausnehrnung des Flanschnnges emzuiegen und hier- 
church e»ne sichere VerC»naung des FJanscnringes 
au^ oem Rohr z\j erreichen 
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Zus^Uhch tst in der Anschtuflsene 5 eme Nui 8 
zur Aufnahme der Anschlufldichiung vorgesenen 

Auf der zyhndrischen Innenseite des Plan- 
SChringes 2 ist ©tne ko^kave AusneMmung 4 aus* 
gearbeitet. so da/I zwiscneo dem gema/1 Ftg. i 
eingesetzten Rohr \ und dem Flanschnng 2 ein 
Hohiraum verbleibt. Bne zusatziiche Nut 8 auf der 
innenseiie des Fianschnnges dient der Aufnahme 
e»ner Zusatzdichtung 7 

Wenn der Flanschnng 2 gemafi der Oarstellung 
in Fig. 1 und 3 aul das Rohr i aulgesetzt ist. wira 
aul der Innenseite des Rohres in an sicn oekannter 
Weise das Rohr \ so hydrauiisch Oder durch Ex- 
piosionsvertahren autgeweitet. da/3 das Rohr i vom 
eiastischen m aen piasuschen Bere>ch verformt 
wird urd sich dabet m die Ausnehmung 4 emlegt. 
diese ausfijliend. so daO die dichie Verb»ndung 
gema/3 Fig. 2 erzieit wird. Wird die Nut 8 zusatztich 
auf der Innenseite des Flanschringes 2 vorgesehen. 
erfolgt auch hter eme Verformung des Rohres m 
den Nutbereich 8 hmein. da die Zosaizdichtung 7 
entsprechend nachgeoen <ann. 

HierdufCh entstehi eme unlbsbare Verbindung 
zwischen Flansct^nng 2 und Rohr K wcoe« msoe- 
sondere durch Einsatz bekannter hyorauhscher 
Aufweitverfanren die Verlormung genau kontroHler- 
bar und reproduzierbar ist. so daiJ lederzeit die 
ertorderhche feste und sichere Festiegung des 
Flanschrmges 2 aut dem Rohr l kontroHierbar »st. 
Hierdurch werden deramge Rohrverbmdungen. ms- 
besondere fur Hochdruckhydraulikieitungen, em* 
setzbar. 



Anspruche 

1 Verfahren zur Herstellung von Rohrverbm- 
dungen. insbesondere fur HochdrucWhyOrauliklei- 
tungen mit emem an emem Rohr (i) angeordneten 
Flanschnng (2). der eme an seiner Au/lenseite vor- 
gesehene Bundkante (3) ais Wideriager fiir einen 
als Volt-Oder Halbflansch ausgebildeten 
Verbindungsftansch aufweist. dadurcn gekenn- 
zeichnet . dafl der Flanschnng (2) auf semer innen- 
.seae mit einer Ausnehmung (4) versehen und uber 
die Auflenseite des Rohres (i) aufgesetzt wird und 
dann das Rohr (i) im Bereich des Flansch nnges 
(2) durch em Aufweitverlanren vom eiasnschen m 
den c'astischen Bereich OberfOhrt una m die Aus- 
nehmjg {4) hmemverlorrrii wird 

2 Vertahren nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet. da/3 die innenseite des Fianschnnges 
(21 je nach Rohrdurchmesser und RonrwerksioK 
profiliert iSt. 

3 Verlahren nach Ansoroch i una 2. dadurcn 
qekennzeichnei . aaf3 aie Anschiufiseite (5) oes 
Fianschnnges (2) b6» emgeseiziem Rohr {t) nr»it oer 
Rohratimseiie fluchiei (Fig. \ und 2) 



4 y^tX^txfBri nach Anspruch 1 und 2. OaoufCh 
gekennzeichnet . dafl die Anschtuflseile (5) des 
Flanschrmges (2) bei emgesetztem Rohr (i) oie 
Rohrstirnseito ubergceift (Fig. 3). 

5 5. Verfahren nach emem oder mehreren der 

vorhergehenden Anspruche. dadurch gekennzeich- 
net . dal3 das Oberfijhren des Rohres (1) vom eiasti- 
schen m den plastischen Zustand und damit das 
Aufweiten des Rohres (i) und Einiegen des Rohres 

'0 (Urn die Ausnehmung (4) durch em hydraulisches 
Aufweitvertahren ertolgt. 

6. Verlahren nach einem Oder mehreren der 
vorhergehenden Anspf(}che i bis 4. dadurch ge- 
kennzeichnet . dafl die Verformung oes Rohres {\) 

'5 im Bereich des Fianschnnges (2) durch Energiezu- 
fuhr mitteis Explosionsverlahren erfolgt. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche. dadurch gekennzeich- 
net . daO vor Aufsetzen des Flanschringes (2) auf 

20 das Rohr (1) an der AnschluOseite des Flan- 
schringes (2) eine Nut (6) zur Aufnahme emer 
Dichtung eingearbeitet wtrd. 

8. Verfahren nach emem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche. dadurch gekennzerch- 

IS net. daO zusStziich zu der Ausnehmung . (4) im 
Flanschnng (2) eine weiiere Nut (8) auf der innen- 
seite des Flanschringes (2) zur Aufnahme einer 
Zusatzdichtung (7) eingearbeitet wird. 
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